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Abstract of DE3701560 

A process for producing the inner lining 
components for vehicles, includes placing two 
decorative material components, so that their 
edges overlap, in a mould, after which a hard 
foam material is fed into the mould. A pattern is 
placed in one of the mould halves, which has 
slats which extend into the mould. A first 
decorative material section is then placed in the 
mould so that its ends rest on the slats. A second 
material is then also placed in the mould which 
overlaps the first. ADVANTAGE - The process is 
efficient and reliable, and is simple to carry out. 
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(§}) Verfahren zum Herstellen von Innenverkleidungsteilen fur Fahrzeuge 

Es wird ein Innenverkleidungsteil mit Dekormaterialien 
vorgeschlagen, das aus einem ausflGssigem Reaktionsharz- 
gemisch und Glasfasern angeschaumten Trager besteht, bei 
dem sichtseitig unterschiedlich kaschierte Abschnitte dar- 
gestellt sind, die in ihren Ubergangsbereichen keine 
SchweiBziernahte aufweisen, statt dessen der BerOhrungs- 
punkt in eine alssolchesichtbare Nutvertieft verlegt ist. 
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Patentansprilche 

1. Verfahren zum Herstellen von Innenverklei- 
dungsteilen fur Fahrzeuge mit verschiedenen an- 
einanderstoBenden Dekormaterialien auf Hart- 5 
schaumtragern, bei dem zwei Dekormaterialzu- 
schnitte, einander im Randbereich flberlappend, in 
eine Schaumformhaifte eingelegt werden und in die 
geschlossene Schaumform in den auf der RQckseite 
def~ Zuschnitte gebildeten Formhohlraum GF- 10 
PUR-Hartschaum eingebracht und ausreagiert 
wird, gekennzeichnet durch folgende MaBnah- 
men: 

(a) in eine der Schaumformhaiften wird eine is 
Schablone mit einem in das Innere der 
Schaumform ragenden Steg lose eingelegt, 

(b) in dieselbe Schaumformhaifte wird ein er- 
ster Dekormaterialzuschnitt so eingelegt, daB 
sein Endabschnitt an der einen Flanke des Ste- 20 
ges liegt, 

(c) der zweite Dekormaterialzuschnitt wird so 
in dieselbe Schaumformhaifte eingelegt, daB er 
an der anderen Flanke des Steges liegt und, 
den Steg Qbergreifend, den ersten Zuschnitt 25 
Oberlappt 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Schablone und die Zuschnitte 
durch Vakuum in der Schaumform fixiert werden. 30 

Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen 
von Innenverkleidungsteilen fOr Fahrzeuge mit ver- 35 
schiedenen aneinanderstoBenden Dekormaterialien auf 
Hartschaumtragern nach dem Oberbegriff des Patent- 
anspruchs 1. 

Bei diesem Verfahren werden, wie z. B. aus der 
DE 85 23 858 Ul bekannt, zwei Dekormaterialzuschnit- 40 
te, einander im Randbereich uberlappend, in eine 
Schaumformhaifte eingelegt, und in die geschlossene 
Schaumform wird in den auf der RQckseite der Zu- 
schnitte gebildeten Formhohlraum GF-PUR-Hart- 
schaum eingebracht und ausreagiert 45 

In "Kunststoffe bei der Innenausstattung von Fahr- 
zeugen" (Verein Deutscher Ingenieure VDI-Gesell- 
schaft Kunststofftechnik DQsseldorf VDI-Verlag 1979) 
erkiart Goiogetto Guigearo in "Zukunftsgedanken zum 
Gestalten der Inneneinrichtung" auf Seite 37, daB mit 50 
Stoff zukUnftig auf angenehme Art und Weise die In- 
nenverkleidung den Sitzbezugen anzupassen sei. Urn 
z. B. den unterschiedlichen Anforderungen an die Bezu- 
ge bei Belastungen des Dekormaterials durch Beriih- 
rung und andere UmgebungseinflUsse gerecht zu wer- 55 
den, wurden Verkleidungselemente geschaffen, wie sie 
beispielsweise in "Kunststoffe im Automobilbau" (Ver- 
ein Deutscher Ingenieure VDI-Gesellschaft Kunststoff- 
technik VDI-Verlag. 1983) von Hans Gflnther Halden- 
wanger, Helmut Repper und Siegfried Schaper in "Neue 60 
Kunststoffanwendungen bei der Innenausstattung — 
Teile mit Multifunction — des Audi 100" beschrieben 
sind Auf einen vorgefertigten Trager werden verschie- 
dene Dekormaterialien aufgebracht Die nach dem dort 
dargestellten Verfahren zwangsweise resultierende 65 
SchweiBziernaht im Obergangsbereich zwischen textil- 
em Dekormaterial und der Kunststoffhaut hat inzwi- 
schen fur den Fahrzeugkaufer an optischer Attraktivitat 
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eingebtlBt, da offenbar auch fur den Laien immer der 
Charakter "KunststofF erhalten blieb. 

Dem sich andernden Kauferverhalten will man in der 
Weise entgegenkommen,dafl ein flachiges Tragerteil an 
der BerQhrungslinie verschiedener Dekormaterialien ei- 
ne Nut aufweist, in welche die Rander der Dekore ein- 
geschoben werden und dadurch eine optisch attraktive 
Ubergangsstelle zwischen z. B. Folien und Stoffen ge- 
schaffen wird (DE 83 07 414 Ul). Der Nachteil bei die- 
ser Arbeitsweise ist der, daB bereits bei der Planung des 
Tragers die Festlegung auf die spatere Sichtfiachenge- 
staltung auch im Formbau berttcksichtigt sein muB. 
Wirtschaftliche Gesichtspunkte begrenzen somit natur- 
gemaB eine Typenvielfalt in z.B. Verlauf der Ober- 
gangsstelle oder auch Stoff paarungen der Materialien. 

In dem DE 85 23 858 Ul ist die gattungsgemaBe Ver- 
fahrensweise beschrieben, die diese Nachteile nicht auf- 
weist Durch Vorfertigen einer Dekormaterialkombina- 
tion liber VerschweiBung verschiedener Dekore ent- 
steht ein Vorformling, der als Einlegteil in eine Schaum- 
form gebracht wird und, mit Glasfaser-verstarktem Po- 
lyurethan- (GF-PUR)Hartschaum hinterschaumt, das 
fertige Innenausstattungsteil ergibt Nachteil bei diesem 
Verfahren ist, daB fflr den Betrachter wiederum die typi- 
sche SchweiBziernaht sichtbar bleibt 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, Dekor- 
(ibergangsstellen z. B. zwischen Folien, Stoffen und an- 
deren Qblichen Oberflachenmaterialien auf Innenver- 
kleidungsteilen auf der Sichtseite so zu gestalten, daB 
ein optisch attraktives Bild entsteht, indem die stdrende 
VerbindungsschweiBnaht an der sichtbaren Oberfiache 
entfaMlt und fOr den Trager in Abhangigkeit der Gestal- 
tungsvielfalt keine Formkosten in der H6he anfallen, 
wie sie beispielsweise fQr PreB- oder SpritzguBformk5r- 
per fur jede Variante notwendig waren. 

Diese Aufgabe wird mit den MaBnahmen des An- 
spruchs 1 erfmdungsgemaB gelOst Die Dekorilber- 
gangsstellen auf der Sichtseite des Innenverkleidungs- 
teils der Schaumform werden mit Hilfe von Einlege- 
schablonen somit derart vorgestaltet, daB an der Ver- 
bindungsstelle von einem zum anderen Dekormaterial 
ein Steg gebildet ist, an dessen gegenuberliegende Flan- 
ken die aneinandergrenzenden Endabschnitte der in die 
Schaumform eingelegten Dekormaterialzuschnitte an- 
gelegt werden. Die Dekormaterial-Zuschnitte werden 
von einem in die Schaumform eingebrachten naszieren- 
den GF-PUR-Hartschaum als tragendem Element fi- 
xiert 

Wesen und Inhalt der Erfindung betrifft somit die 
Herstellung eines attraktiven Innenausstattungsteiles 
mit groBer Gestaltungsfreiheit und Typenvielfalt ohne 
Bindung an die Formgebung eines vorgefertigten Tra- 
gers. 

In Ausgestaltung der Erfindung werden weitgehend 
gasdichte Dekormaterialien, die auf ihrer RQckseite mit 
einem Aktivierungskleber beschichtet sind, als Zu- 
schnitte in eine Schaumform eingelegt, in der minde- 
stens eine abnehnbare gasdurchlassige Schablone ein- 
gesetzt worden ist, die einen umlaufenden festen erha- 
benen Rand in Form eines Steges aufweist, an dem die . 
Dekormaterial-Zuschnitte sich anlegen und dort einen 
nahezu rechten Winkel gegenflber der Formflache bil- 
den. Mindestens in diesem Bereich werden die Zuschnit- 
te und die Schablone durch Vakuum an der Schaum- 
form gehalten. 

Die Schnittkante des zuerst eingelegten Dekormate- 
rial-Zuschnitts sollte gasdurchlassig sein, wodurch das 
angelegte Vakuum in diesem Bereich konzentriert wer- 
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den kann. In einem zweiten Arbeitsschritt wird auch auf 
den Rest der Formhalfte ein weiches Folienmaterial ge- 
geben und auch dort Vakuum angelegt Das aufgelegte 
Folienmaterial deckt nun den vorher eingelegten Stoff 
ab und gehorcht in den Randzonen des Stoffbereiches 5 
dem dort vorhandenen Stegverlauf und erhalt Kontakt 
mit dem Aktivierungskleber des eingelegten und vaku- 
umfixierten Stoffes. Dieses Gebilde wird solange mit 
Vakuum gehalten, bis die Form zugefahren ist und der 
eingebrachte GF-PUR-Hartschaum so weit reagiert 10 
hat, daB die Form gestaltfest ist und entformt werden 
kann. Bis dahin hat die exotherme Reaktion des Polyol- 
Isocyanat-Gemisches zur Warmeaktivierung des KJe- 
bers zwischen Stoff- und Folienmaterial beigetragen. 
Bei der Entformung gleitet der Steg zwischen Textil und 15 
Folien-kaschiertem Bereich aus der entstandenen Nut, 
in der nunmehr auf einer Seite ausschlieBlich eingezoge- 
nes Textilmaterial und auf ihrer anderen Seite aus- 
schlieBlich eingezogenes Folienmaterial sichtbar bleibt 
Der Obergang ist sauber und einwandfrel Eine Ober- 20 
gangszone in Form einer VerbindungsschweiBnaht ist 
nicht mehr vorhanden. 

Ausfiihrungsbeispiel 

25 

Eine Schaumformhalfte verfilgt gemSB Fig. 1 fiber 
verschiedene Vakuumzonen t f 2, an deren R&ndern er- 
habene Stege 3 ausgebildet sind In die Vakuumzone 1 
wird ein ruckenbeschichtetes, zugeschnittenes Textil- 
material TgemaB Fig. 2 eingelegt und durch Vakuum an 30 
die Schaumformoberflache gesaugt Das Textilmaterial 
That folgenden Aufbau: 

Gewebe 4, Weichschaumschicht 5, Sperrfolie 6 mit Akti- 
vierungskleber. 

Das Vakuum wird durch die Schnittflache 7 zur Fixie- 35 
rung des Textilmaterials wirksam. In die Vakuumzone 2 
der Schaumformhaifte wird ferner eine sich bis fiber den 
Steg 3 einer in die Schaumform gelegten Schablone 
erstreckende Dekorfolie 8 gemaB Fig. 3 gelegt, die 
ebenfalls durch Vakuum fixiert wird. In diesem Zustand 40 
wird die Schaumform zur fiblichen Bildung eines GF- 
PUR-Hartschaumtragers 9 geschlossea Bis zur Entfor- 
mung bildet der Steg 3 die Feder in einer Nut, deren 
Flanken auf einer Seite von dem Gewebe 4 und auf der 
anderen Seite von der Schaum-Dekorfolie 8 gebildet 45 
sind. Bei der Entformung entfernt sich der Steg 3 aus 
dieser Nut, wobei die Flanken wahrend der Hartungsre- 
aktion des Schaumes fixiert worden sind und der Akti- 
vierungskleber auf der Sperrfolie 6 durch die positive 
Warmet6nung wirksam geworden ist 50 

Da nunmehr Stoff und Schaum-Dekorfolie vollkom- 
men druckentlastet sind, schlieBt sich die entstehende 
Nut weitestgehend, so daB ein auBerst sauberes und 
perfektes Bild an diesem mit GF-PUR-Hartschaum hin- 
terschaumten Dekor-Obergangsbereich entsteht 55 
(Fig. 4). 

Das erfindungsgemaBe Verfahren ermaglicht es, ein 
optisch attraktives Innenverkleidungsteil fur Fahrzeuge, 
ffir das z. B. Kunststoff-Dekor-Materialien zu schaffen, 
das wirtschaftlich in groBen Stiickzahlen in wenigen Ar- 60 
beitsgangen mit groBer Gestaltungsfreiheit herstellbar 
ist und dessen optische Erscheinung ein handwerkliches 
K6nnen und individuelle Fertigung verrat 



Hierzu 1 Blatt Zeichnungen 



65 



- Leerseite - 



# # 

ZEICHNUNGEN BLATT 1 Nummer: 37 01 560 

Int. CI. 4 : B 29 C 67/20 

Veroffentlichungstag: 14. April 1988 




